© BUNDESREPUBUK @ Offenlegungsschrift © Int. CI. *: 

DEUTSCHLAIMD @ pg 3817256 A1 B23Q3/155 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



SAktenzeichen: P 38 17 256.9 
Anmeldetag: 20. 5. 88 

@ Offenlegungstag: 23. 11. 89 



8ati8rtei§8iitui 



<© 

CM 



UJ 

Q 



(7l) Anmelder: 


(72) Erfinder: 


Werner und Kolb Werkzeugmaschinen GmbH, 1000 
Berlin, DE 


Binder, Rolf, Dipl.-lng., 4050 Monchengladbach, DE; 
Steinhilber, Hektor, 1000 Berlin, DE 


@ Vertreter: 




Viel, G., Dipl.-lng., Pat.-Anw., 6606 Gersweiler 





Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren und Vorrichtung zum schnellen Ein- und Austauschen von Werkzeugen bei einer numerisch 
gesteuerten Werkzeugmaschine 

Verfahren und Vorrichtung zum schnellen Ein- und Aus- 
tauschen von Werkzeugen bei einer numerisch gesteuerten 
Werkzeugmaschine. 

Das neue Verfahren soil es ermdglichen, bei standig umlau- 
fenden Ketten- oder Trommelmagazinen jeglicher Art eine 
rasche Ubernahme bzw. Ubergabe von Werkzeugen aus 
bzw. in eine Rotations- oder Linearkassette durchzufuhren. 
Die Erfindung besteht darin, dali sich jeweils nur eine Werk- 
zeugaufnahme des standig umlaufenden Ketten- oder 
Trommelmagazins und der Rotations- oder Linearkassette 
unmittelbar gegenuber stehen und dafc rei&verschlufcartig 
ein Werkzeug nach dem anderen ubergeben oder uber- 
nommenwird. 

Es werden auch vorteilhafte Vorrichtungen zum Durchfuh- 
rendesVerfahrensangegeben. 
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n „JL„na tragkeinenennenswertenStmstandzeitenauftreten. 
Beschreibung « ^ mndaag V on Ausfuhrungsbe.spie- 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum schnellen lennaher erlautert. 

En- und Austauschen von Werkzeugen bei einem Ket- K z eige Anordnung eines Kettenma- 

tenoder Trommelmagazin, das einer numensch gesteu- 5 ^^^S^umDuShffflirendes «u- 

erten Werkzeugmaschine zugeordnet ist, aus oder m *f ™ ^°* er Vomcn B 

eine Kassette nrit mehreren hinteremander angeordne- ^erf^en^^^^ { ^ 

tenWerkzeugaufnahmen. • . ite Vorrichtung zum Durchfubren des 

AuBerdem werden zweckmaBigeVomchtungen zum Fig. J e ^ e ™ Vom g 

Durchftthren des Verfahrens angegeb en. io n ^U/V j st ein'standig in Richtung des Pfeiles 1 um- 

Es sind Werkzeugweehselemnchmngen befennt , b« "53. mit 2 bezeichnet (Anstelle 

denen mit Hflfe eines auf einem P^tal verfabxbaren ^St^^K konnte auch ein Trommelma- 
Manipulators aus einem bzw.m em Werkzeugmag azm dieses Kettenmag ^ einer 

Werkzeuge gewechselt werden kSnnen ^ Bmte H SSgLaschine, n die mit Hilfe eines Werkzeug- 
Hammer in "Werkstattstechnik - wt - « ^^/werkzeuge 6 eingesetzt bzw. entnommen 
industries Fertigung" 1983, Heft 4, S 195-198) Die ^^^^^^^,^3 einzusetzen- 
Werkzeuge werden dabei einzeln m das Magazm ge- J™J£^g"^ den Werkzeugaufnahmen 5 
bracht oder aus lhm entnommen. , . Kettenma eazins 2 entnommen. Umgekehrt werden 

Es ist auch bekannt, die Werkzeuge ui Kassetten auf- f ",^ e "™^ 2 Werk zeuge 6 gtbracht, die der 
zubewahren, aus denen sie innerhalb ernes Bcarb«- 20 m ^^JSmmcn wonL aSi 
tungszentrums mit Hilfe e nes Portalroboters sntnom- Arbeits^p nde J . entn 

men bzw. in die Kassette eingesetet werden (Ze^cbnft »*™^* yon Ketten . oder Trommelmagazi- 
"moderne fertigung". Okt 1985. S- 26-30). JJurcn aie Ken u d Kettenmagazins 2. Erfindungs- 

Kassetten ist zwar die f Verf ugbarkeit der WeJ-gem ^JggJJJ*^ sich und 

^wSg-Kettenma ^<-W£ ^we^^ 

Kettentrum aufweist.istvorgeschlager > wordei^u de«n ^^g^fo^ 5 des Kettenmagazins 2 ge- 
Kettenmagazin ^zflglich der Werteeuga^ 30 ^^tKeDrehrichtung der Rotationskassette 
passendeKassettenvorzusehe^AeemesolcheStellung icht der Umlaufr ichtung (Pfeil 1 des 

einnehmen konnen, daB ein oder mehrere Werkzeuge 7 (PfeUl W™ rdeDintorSteUttn V gV onRota- 
umnittelbarflbergebenbzw.Qbernommenwerdenkon- g^^^ d ^\ ettenmagazin2a n S ichbekann- 

nen - , t j „;„v w ,c Fntrietreluneen 12 fur die Werkzeugaufnahmen 5, 10 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, em Ver- 35 * e ^ e fXSLwStaeuge6vond^mKettenmaga- ; 

denkann. in R<r 2 ist die Rotationskassette 7 in Arbeitsposition 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, ^J*""" JKOtano def lefcfa . 

daB sich jeweils nur eine Werkzeugaufnahme des stan- zu dem, ^ettenmagazuiz £arg 6 

ugumlaufenden Ketten- oder Trommelmagazins und ""^jSSSdTlffiS-^ 7 uni 

der Kassette unmittelbar gegentiber stehen und daB des Ketten - el 12 k6nnen be i S pi e ls- 

reiBverschluBartig ein Werkzeug nach dem anderen « ^^^3^ wSuge 6 reiBverschluBartig aus 

ubergebenoderubemommenwud. .. d em Kettenmagazin 2 entnommen und in die Rotations- 

Eine vorteilhafte Vorrichtung zum Dur<*fuhren die- g^ e ^^ n werdenjV0I1 wo sie ein er Aufarbei- 

ses Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB eme kassette / gemgen. wciu , 

sich gleichsinnig und synchron wie das Ketten- oder ^^efuhrtwerten. h zum Durchffih . 

Trommelmagazin bewegende Rotationskassette vorge- 5 o J£ «5S rrfahTeTzdgt Rg. 3. Dabei sind Line- 

sehenist j„ r „^„» n nrkassetten 13 mit z.B. acht Werkzeugaufnahmen 14 

Eine andere Vorrichtung zum Durchf tjhren des neuen ^ se «en " ™ ^ 2 _ auch hier konnte 

Verfahrens besteht darin, daB an einer Obergabe/Ober- vorgesehen^Das ; _ , 3uft m der 

nahmesteUe das Ketten- oder Trommelmagazin erne ^-g^ 15 uber eine Fiihrungs- 
Fuhrungsvorrichtungaufweist und daB erne sich gleich- 55 25SSSSi 4«S3SS einem fur die verschiedensten 
sinnig und synchron wie das Ketten- oder Trommelma- v^rnchtung B Kettenspanner. Auf diese 

gazin bewegende Linearkassette vorgesehen 1st , kommt - ebenso wie bei der Rotationskassette 7 

DiemitderErfmdungerzieltenVorte.ebestehenn«- ^^KLf^eStoto 
besondere darin. daB bei sUuuhg umlaufenden Ketten- ^^SposiS einer Werkzeugaufnahme 
oder Trommelmagazinen jeghcher Art eme rasche 6 o ^{J^JJJ^I? sodaBaucbm<UesemMein 
Obernahme bzw. Obergabe von Werkzeugen aus bzw J ^" ^ 

in eine Kassette moglich 1st und zusatzliche Grerfer g^SSl Wbett Oder aus ihm entnommen 
oderHubeinrichtungenenttalien. Kassette 13 abgelegt werden kann. Die Line- 

Die Werkzeuge werden nicht mehr manuell, sondem ^SnO^StoS einer Rollenbahn 17 an dem 
in einem dynamischen ProzeB maschmeU ausgetauscht 65 £^ s ^^ e _ r ^^ 16 heruntergedriickten 
Der durch die Erfindung mogUche schneUe Austausch durch synchron zu letzte- 

derWerk^eugehatauchzurFolge.daBbei^derUinste- Kettenumgaan^g le»n g 
lung von einem auf einen anderen abzuwickelnden Auf- rem vorbeigetunn, wouuic 
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Obernahme/Obergabe von Werkzeugen erfolgen kann. 
Es ist beispielsweise denkbar, eine Linearkassette 13 
zum Entleeren und eine andere Linearkassette J 3 zum 
Fiillen des Kettenmagazins 2 zu verwenden, 

5 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zum schnellen Ein- und Austauschen 
von Werkzeugen bei einem Ketten- oder Trommel- 
magazin, das einer numerisch gesteuerten Werk- io 
zeugmaschine zugeordnet ist, aus oder in eine Kas- 
sette mit mehreren hintereinander angeordneten 
Werkzeugaufnahmen, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich jeweils nur eine Werkzeugaufnahme des 
standig umlaufenden Kettenoder Trommelmaga- 15 
zins und der Kassette unmittelbar gegentiber ste- 
hen und daB reiBverschluBartig ein Werkzeug nach 
dem anderen ubergeben oder Ubernommen wird. 
Z Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine 20 
sich gleichsinnig und synchron wie das Ketten- 
,oder Trommelmagazin (2) bewegende Rotations- 
kassette (7) vorgesehen ist. 
3, Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an 25 
einer Obergabe-/Obernahmestelle (15) das Ketten- 
oder Trommelmagazin (2) eine Fuhrungs vorrich- 
tung (16) aufweist und daB eine sich gleichsinnig 
und synchron wie das Ketten- oder Trommelmaga- 
zin (2) bewegende Linearkassette (13) vorgesehen 30 
ist 
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ABSTRACT: 

The novel method is intended to enable rapid transfer or delivery of tools 
from or into a rotary or linear cassette to be carried out in the case of 
constantly revolving chain or drum magazines of any type. 



The invention consists in the fact that in each case only one tool holder of 
the constantly revolving chain or drum magazine and the rotary or linear 
cassette face one another, and that one tool after the other is transferred or 
delivered like a zip fastener. 

Advantageous devices for carrying out the method are also specified. 
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into or out of multiple tool socketed cassettes. Only one magazine and 
cassette socket should face one another at any one time and the tools are then 
transferred singly in sequence similar to a slide fastener. 

Pref. the magazine (2) has a guide (16) at the tool transfer point (15) and a 



linear cassette (13) moves in parallel synchronism with the magazine chain or 
drum etc. 

USE/ADVANTAGE - NC machines tools. Rapid tool change for all types of magazine 
involves synchronised parallel magazine and cassette movement without auxiliary 
grippers etc. 
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The tool changing system is used with chain or drum magazines. It moves tools 
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cassette socket should face one another at any one time and the tools are then 
transferred singly in sequence similar to a slide fastener. 

Pref the magazine (2) has a guide (16) at the tool transfer point (15) and a 
linear cassette (13) moves in parallel synchronism with the magazine chain or 
drum etc. 

USE/ADVANTAGE - NC machines tools. Rapid tool change for all types of magazine 
involves synchronised parallel magazine and cassette movement without auxiliary 
grippers etc. 
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